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i_ ■ u> * u „f ,;„,„ r-rherTua zum kannten Verfahren der Fall ist, werden naturgemaC 

Die Erfindung bezieht sich auf Ober^S^ zum Kanmen gsbeiwerte gleich sein. 

Abdecken bestimmter Oberflachenabschmtte ^n auf auch Temperaturen bis 700° C bestehl 

dem DifEusionsweg zu chromierenden oder zu aUtie Beim Aiunw P aufgetragene Deckschichi 

renden metallischen Gegenstanden, der _ die ^ge- ^J™^™ °S ltellt b S eim Whitzen von 

decktea Oberflachenabschrutte vor euier ^ EmdiSusion 5 ^^^^g ^ einer ker amischeD 

schutzt. Der Oberzug ist hergestellt aus ^ emer waB- gertbsdun 0™"^™^ bei den wahrend dei 

rigen Suspension feinverteilten metalhschen und/oder g^^^ n J auftretende n Temperaturen 

keramischen Stofien. oberhalb 1000° C infolge der unterschiedhchen 

Die Herstellung von « b _ e ™S?^ von Deckschicht und 

Dampfdiffusion mit dem Ziel, durch Ahtieren i oaer j die erstere abpiatzt. 

Chromieren die Korroswnsfestigkeit und andere phy Gv ^~^ vor iiegenden Erfindung besteht nun 

sikalische und mechamsche Eigeoschaften i von ..ah J d ^ verwendete Material in 

len oder Legierungen auf Nickel- und KobaUbasis dann das maa . i ^ ^ SQ auJ daJ 

^erh6henb OT .^ verbessem,ist bere^ l5 GnTndmaterS abzastirrunen, d°aB auch oberhalb 

Nach einem nicht vorbekannten v&rscW *S *\f n 15 i 0 oo°c keine RiBbildung in der Deckschicht oder 

wird bei der Oberflachenbehandlu^ ! *»Mg^ r A ° b l~Tderselben elntreten. Der Oberzug soli 

durch Alitieren das Metallteil auf erne Temperatur Abplateung^n ^ ^ ^ 

iiber 1000° C, vorzugswe.se auf etwa 1 100 ^ * s ™ WerkstUc koberflachen anwenden lassen. 

einem Pulvergemisch aus metallischem Alumin m aur eo Awendung leicht zu be- 

und Aluminiumoxyd oder sonsugen maktiven Mete 1 E ^ soil . W ^ QQ SchlieBlich soil der 

oxyden, mit oder ohne g^^togej JJ» "^elnem mfigW geringen Aufwand an 
S ensalzes ; wie Ammoniumchlorid, etwa 4 pis lowun „ piatzbedarf auf die zu liberziehende metal- 

den lang erhitzt. Das Aluminiumpulver wi d gewohn- Muhe ^ ^at^aa 

lich in einer KorngroBe ™ * 2J ^z^Sg Ser gestelften Auf gabe wird gemaB der 

das Aluminiumoxyd m einer solchen von 5 bis 10Un 25 yo f gesc ^ ageilj daB die Zusammensetzung 

verwendet. ,.„„„„„ j.,. fiherzuos bestehend aus einem Silikat, einem 

Unter den beschriebenen MetaUoxyT der Zkkonium- und Aluminium-Gruppe 

diffundiert das Aluminium in Abhangigkeit yon act Merauc , y ^ chrom _ 

Dauer und ^^^^.f^^^^SL 30 Gruppe gegTbener^alls mit kolloidalem Graphit, ein- 
auf emeTiefevongewobiilichlO gmdie Obernacne 30 urupp $ * hreren ^ bezug aU f den Warme- 

hinein. Die Menge des in der Wtafcjssdg^ ^^J&SZenttn dem abludeckenden metal- 

haltenen Aluminiums betragt im Mitte ^chen 1 2^=^° aad so angep aBt wird, daB beim Ein- 

und 15 Gewichtsprozent und sollte moghcb* . im Be J schenj Gegens^n a g^^ keine Ab . 

reichzwischen2und8Gewi C htspro Z enthege^ wobei ^rmen wanren ^ ^ 

it^S^lT^^ 35 SrO&hicht sollt/mmdestens 1,6mm be- 

Verbrennungsgasen hoher Temperatur, ausgesetet hi der Ertmdun ^ be igemischt 
derartigen Fallen kann es wunschenswert und von 40 SMate de nen gv w Nickel m5&mmer] 

Vortea sein, nur diejenigen ■ Abscbnittt > dei ' b^eflen- ^e n k « e ^f ap ^ t und gegebenen faUs Zusatzen 
den MetallteUe mit dem schuteenden Diffusionsuber mit gj°^ m £J ^ wendba r. Die Hiill- 

ZU g zu versehen, welche den korrosiven Gasen . aus- an . .g™^ ff ° ae s r oUen vorzugswe ise als waBrige 
ge s° e tzt sind, und die iibrige Hi ache ohne schutzen- g^J^SL, au = f die Werkstuck- 
den Oberzug zu belassen. Da der Oberzug durch DtfV 45 P^ ,one ; werden Die Schicht soU vor- 

fusion von hochtempenerten Gasen bzw ; Dampfen abschmtte g Diffus i 0 nsbehandlung bei der 

erzeugt wird, war es bisher schwieng, die nicht zu Temperatur gebrannt werden 

heschichtenden Abschnitte der ^^^^ ^ Sffi ZeSunge'n und d!r nachfolgenden 
ken bzw. abzuschirmen, wobei diese Schwiengkeiten n Erfindu S g naher erlautert. 

indemMaBezunehmen, wie die Form der zu behan- so Be^spiele ^ a,e ^ Que » chnitt durch ein Werk- 
delnden Werkstuckteile verwickelter wird. c tii ck und eine Form dar, in der der erfindungsge- 

Bekannt ist ein Verfahren zum Herstellen von elek- ^uck und erne jorm ^ Absc hnitte des 

trischen Widerstanden auf k™schen boherto- wird , und 

pern durch Sublimation von Metalldampf auf diesen w erKsiuc ^ ktivische Ansicht e ines auf be- 

Llatoren-Damit nur bestimmte Telle der ^Og^ 55 ejg^JJ^.^ mit dem erfin . 

SVach dem Bedampfen, teWbMg eo ^^J^^ besteht die Form, in 

700° C stattfindet, wird die lose anhaftende pulvrige wie aus r 1 g Suspension der 

iiuBere Keramikschicht durch Bursten entfemt. Es ^J^^Sen^ aus zwei Teilei 1 10 und 12 

wird also bei diesem bekannten Verfahren Kerarmk HuU^t^ a ^en^^ werkstoffen. Die Form 

auf Keramik aufgetragen, wahrend der voriiegenden ^j^^^ daB sie einen der Form des zu 

Erfindung die Aufgabe zugrunde liegt metalhsche 65 JutSd^ Werkstucksl6 entsprechenden Hohl- 

Oberflachen durch Keramik abzudecken. Bei gleicher beh^delnden W e ™^ die Fonnha iften 

SX^i tlSSS^t^Z ininrSr.umeXS, in welche die w,Brige 
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Suspension 20 zur Abschirmu^^fer nicht durch Gas- 
bzw. Dampfdiffusion zu uberziehenden Werkstiick- 
abschnitte 22 aufgenommen wird. Die Dicke der 
Hiillschicht 20 soli zweckraaBigerweise zwischen 1,6 
und 12,7 mm betragen. Die Schlickermasse 20 wird 5 
durch eine Offnung an der Oberseite der Form in die 
Hohlraume 18 eingegossen, wobei wenigstens der 
die Hohlraume 18 bildende Teil der Formhalbschalen 
10 und 12 aus flussigkeitsabsorbierendem Werkstoff 
bestehen soil, urn die Fliissigkeit aus der aus wa&riger io 
Suspension bestehenden Hiillschicht aufsaugen zu 
konnen. 

Aber auch jede andere Form der Auftragung einer 
Hiillschicht auf die gegen den Diffusionsiiberzug ab- 
zuschirmenden Werkstiickabschnitte ist moglich. So 15 
kann z. B. die Schlickermasse aus mehreren Lagen 
bestehen, die nacheinander auf die abzuschirmenden 
Werkstiickabschnitte aufgetragen werden. 

Nach dem Vortrocknen der Hiillschichten bei Tem- 
peraturen von etwa 100 bis 150° C (2 bis 6 Stunden) 30 
wird das Werkstuck einer Oberflachendiffusionsbe- 
handlung unterworfen, bei der nur die nicht durch 
eine Hiillschicht abgeschirmten Werkstiickabschnitte 
den Gasen bzw. Dampfen ausgesetzt sind und mit 
einer Schutzschicht uberzogen werden. Bei der Dif- 25 
fusionsoberflachenbehandlung im Ofen wird infolge 
der fur die Behandlung erforderlichen hohen Tempe- 
raturen die Hullschichtmasse gebrannt. 

Nach Beendigung der Diffusionsbehandlung und 
Abschlagen der Hiillschichten 20 hat das Werkstuck 30 
das in der Fig. 3 schematisch skizzierte Aussehen 
und weist durch Diffusionsbehandlung geschutzte 
Oberflachenabschnitte 26 und unbehandelte Ab- 
schnitte 22 auf. 

In den nachfolgenden Beispielen werden einige Zu- 35 
sammensetzungen von fur Hiillschichten geeigneten 
Werkstoffen angegeben. 
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ispiel 3 



50 Gewichtsteile kolloidaler Graphit 

(22°/o Festbestandteile), 
315 Gewichtsteile Zirkonerde (Zr0 2 ) 

(KorngroBe kleiner als 100 Maschen), 
300 Gewichtsteile Zirkonerdemehl 

(KorngroBe kleiner als 325 Maschen), 
265 Gewichtsteile Nickel 

(KorngroBe kleiner als 325 Maschen), 
120 Gewichtsteile Wasser. 

Bei der vorstehenden Zusammensetzung konnen 
die Materialantcile urn etwa ±20% verandert wer- 
den, doch ist es wiinschenswert, den Wasseranteil so 
klein wie moglich zu haJten, um ein Absinken der 
Festbestandteile im Schlicker zu vermeiden. 



Beispiel 1 

3 Gewichtsteile Lithiumaluminiumsilikat, 
1 Gewichtsteil Wasser. 

Eine derartig zusammengesetzte Schlickermasse 
hat einen pH-Wert von etwa 9,7 und eine Viskositat 
von 10,2Sekunden (Zahn Nr. 5). Mindestens 97% 
des pulverformigen Lithiumaluminiumsilikats soli 
eine KorngroBe von 325 Tyler-Sieb-Maschen be- 
sitzen. 

Beispiel 2 

60 Gewichtsteile Lithiumaluminiumsilikat, 
15 Gewichtsteile Tonerde mit einer KorngroBe 

von weniger als 325 Maschen, 
25 Gewichtsteile Wasser. 

Das Verhaltnis 3 : 1 von Festteilen zu Wasser kann 
im Bereich zwischen 4 : 1 und 2 l /s : 1 verandert 
werden. 

Die vorstehenden Beispiele 1 und 2 betreffen Kera- 
mikschlicker. Es ist jedoch auch moglich, geeignete 
SchlickerguBmassen aus Metallpulvern und Metall- 
oxyden herzustellen, wie aus den nachfolgenden Bei- 
spielen hervorgeht: 
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Beispiel 4 

16 Gewichtsteile kolloidaler Graphit 
(22% Festbestandteile), 
120 Gewichtsteile Nickelpulver 

(KorngroBe kleiner als 325 Maschen), 
417 Gewichtsteile Chrompulver 

(KorngroBe kleiner als 100 Maschen), 
61 Gewichtsteile Wasser. 

Beispiel 5 

16 Gewichtsteile kolloidales Graphit 

(22% Festbestandteile), 
537 Gewichtsteile Nickelpulver 

(KorngroBe kleiner als 325 Maschen), 
61 Gewichtsteile Wasser. 

Die vorstehend aufgefiihrten SchlickerguBmassen 
sind aus keramischen oder metallischen Werkstoffen 
so zusammengesetzt worden, daB ein Mehrstoff- 
schutzbelag entsteht, der einen im wesentlichen dem 
des Metalls, aus welchem das Teil besteht, ahnlichen 
Ausdehnungskoeffizienten besitzt, so daB Spannun- 
gen wahrend der Erwarmungs- und Abkiihiungsvor- 
gange bei der Oberflachendiffusionsbehandlung ver- 
mieden werden, die sonst zu RiBbildungen fiihren 
wiirden. 

Patentanspruch: 

Oberzug zum Abdecken bestimmter Oberfla- 
chenabschnitte von auf dem Diffusions weg zu 
chromierenden oder zu alitierenden metallischen 
Gegenstanden, der die abgedeckten Oberflachen- 
abschnitte vor einer Eindiffusion schiitzt, hergestellt 
aus in einer waBrigen Suspension feinverteilten 
metallischen und/oder keramischen Stoffen, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zusam- 
mensetzung des Oberzugs, bestehend aus einem 
Silikat, einem Metalloxyd der Zirkonium- und 
Aluminium-Gruppe und/oder einem Metall der 
Nickel- und Chrom-Gruppe, gegebenenfalls mit 
kollodialem Graphit, einzeln oder zu mehreren, in 
bezug auf den Warmeausdehnungskoeffizienten 
dem abzudeckenden metallischen Gegenstand so 
angepaBt wird, daB beim Einbrennen wahrend des 
Diffusionsvorgangs keine Abplatzungen und RiB- 
bildungen eintreten. 
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